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La presente invention concerne un procdde et une installation pour la fa- 
brication d'objets moulds en un materiau aggiomerS tel que des copeaux de bois 
impregnes d'un liant thermodurcissable, et notamment pour la fabrication de 
coffrages perdus comme ceux qui sont utilises dans le batiment pour la realisa- 
5 tion de dalles ou de planchers en bfiton. 

De tels coffrages peuvent se presenter sous diverses formes et ils sont 
actuellement fabriques de maniere tout a fait classique, a. l'unite, dans des - 
presses specialement concues a cet effet. Le materiau agglomere a mouler, par 
exemple un melange de copeaux de bois et de liant thermodurcissable tel qu' une 
10 rdsine, est plac€ dans le moule de la presse puis chauffe a une temperature 

superieure a celle provoquant le durcissement du liant. Le materiau est egale- 
ment pressS fortement pendant tout le temps de la polymerisation, qui est varia- 
ble et depend essentiellement de 1" importance de la piece a mouler ainsi que de 
la nature du liant utilisfi. Apres la polymerisation, le coffrage est sorti de 
15 la presse manuellement, alors que sa temperature est encore d' environ 120° C. 

Cette methode de fabrication est relativement lente et neces site en outre 
. la presence d'un operateur par presse. De plus, a sa sortie du moule, le coffra- 
ge doit etre dbarbe sur tout son pourtour, et egalement a chaque joint du moule 
qui laisse plus ou moins de matiere mal pressee, augmentant ainsi encore le 
20 temps de fabrication et la main-d'oeuvre nScessaira. 

La presente invention a pour but principal de remSdier a ces inconvenients 
et pour ce faire, elle a pour objet un nouveau procedfi de fabrication qui se 
caracterise essentiellement en ce que 1 'operation de moulage s'effectue en deux 
temps dans deux presses distinctes disposers a la suite l'une de l'autre, la 
. 25 premiere presse ne rdalisant qu'une polymerisation partielle du materiau, afin 
de permettre le soudage du produit ainsi forme a la longueur de produit dfija 
formee situee en aval, mais neanmoins suffisante pour permettre de vdhiculer 
ledit produit vers la deuxieme presse dans laquelle la polymerisation definiti- 
ve du matfiriau est realisee. 
30 On concoit aisement qu'avec un tel procedd de fabrication, on peut reali- 

ser les objets a mouler sous la forme d'une bande continue de materiau agglomere, 
bande que l'on peut ensuite trfes facilement decouper a la longueur desiree. Ce 
procedg permet done d'augmenter considdrableraent la cadence de production des 
objets moulee, par exemple des coffrages, tout en diminuant la main-d ' oeuyre 
35 ndcessaire. 

De plus, grace au pressage en deux temps, on ilimine pratiquement toutes 
les bavures sur l'objet mould. En effet, comme le materiau n'est pas complete- 
ment polymerisd lors de son passage dans la premiere presse, la matiere mal 
pressee correspondant aux joints du moule de cette premiere presse peut ensuite 
40 2tre correctement comprimee dans la deuxieme presse. Le procedg selon l'inven-r 
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tion permet done dgalement d'dviter I'dbarbage manuel, long et difficile, tout 
en amdlioraht 1 'aspect du produit fini. 

- Une installation pour la mise en oeuvre du proeddd de fabrication selon 
1' invention comprend essentiellement deux presses successlves, actionndes simul- 
5 tandment et qui sont dquipdes de moules dont la forme correspond a celle des 

objets a. mouler, des moyens pour amener le matdriau agglomerd a mouler a l'intd- 
rieur du moule de la premiere presse, et des moyens pour faire avancer le pro- 
duit mould d'amont en aval a travers les deux presses, de maniere discontinue, -■' 
en synchronisme avec le fonctionnement de ces deux- presses. 

10 Une telle installation permet de rdaliser* les objets moulds de facon con- 

tinue et entierement automatique, quelle que soit la forme de ces objets, la 
bande de matdriau mould avangant pas a pas pendant la phase d'ouverture simulta- 
nde des deux moules. 

De prdfdrence, la distance separant les deux presses est calculde de ma- 

15 niere que les parties du produit mould qui correspondent aux joints du moule de 
la premiere presse se retrouvent placdes dans le deuxieme temps entre les joints 
du moule de la deuxieme presse, ce qui permet d'amdliorer encore 1' aspect du 
produit fini. 

L' installation selon l'invention comprend' en outre des moyens pour ddcou- 
20 per transversalement la bande de matdriau moule a. la longueur ddsirde pendant - r --' 
la phase d 1 immobilisation de cette bande. 

Dans une forme de„ realisation particuliere de l'invention, 1' installation 
comprend dgalement des moyens pour ddcouper lpngitudinalement la bande de matd- 
riau mould a la largeur ddsirde pendant la phase d'avance de cette bande. 
25 Ladite installation peut dgalement comporter des moyens pour empiler auto- 

matiquement les produits finis de la dimension desirde sur une table de reception. 

Dne forme d'exdeution de l'invention est ddcrite ci-apres a titre d'exem- 
ple, en. refdrence au dessin annex! dans lequel la figure unique reprdsente le 
schdma d'une installation pour la mise en oeuvre du proeddd de fabrication selon 
30 l'invention. 

Cette installation comprend tout d' abord, a l'extrdmitd amont, une trdmie 
. d ' alimentation 1 contenant la matiere premiere du produit agglomdrd a mouler. 
Cette matiere premiere est par exemple constitude par des copeaux de bois, ou 
toute autre matiere analogue, qui sont prdalablement imprdgnds d'un liant ther- 
35 modurcissable tel qu'une rdsine synthdtique, puis sdchds. A partir de la. trdmie 
If la matiere descend dans un conduit vertical 2, dquipe d'un doseur volumfitri- 
que 3, et tombe directement sur un transporteur alternatif 4 d'un type connu, 
spdcialement amdnagd en fonction de la nature de l'objet a mouler. La matiere est 
convenablement rdpartie siir ce transporteur au moyen d'une brosse 5 tourriant dans 
40 le sens indiqud, par la fleche . 
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Le transporteur alternatit 4 est couju pour amener un<r ■cuaiici.te deterrainee 
de matiere a l'interieur du moule d 'une premiere presse 6. Le. motile de cette 
■ . presse coraprend un plateau inferieur fixe 7 et up. plateau supfirieur mobile 8. 
Le plateau inffirieur 7 est en outre muni d'ejecteurs 9. A la suite de cette pre- ■ 
5 : miere presse 6, et a une. distance ddterminSe de celle-ci, se trouve une seconde 
presse identique 10, equipde d'un moule comprenant un plateau inferieur fixe 11 
et un plateau supdrieur mobile 12. Le plateau inferieur 11 est egalement muni 
d'djecteurs 13. . 

Un dispositif de pulverisation inferieur 14 et un dispositif de pulveri- 
10 sation siip£rieur 15,. dont les rSles apparaltront plus clairement par la suite, 
sont en outre places entre les deux presses 6 et 10, de part et.d'autre du plan 
horizontal median. \ 

A la sortie de la seconde presse. 10 se trouvent deux groupes de galets 
d 'entralnement 16, concus pour faire avancer d'amont en aval la bande de mat6- 
15 riau mould obtenue avec le precede selon 1' invention, et ce en synchronisme avec 
le f onctiounement des deux presses, ainsi que cela sera explique plus, en detail 
par la suite. Des scies ou disques speciaux 17 et 18 sont par ailleurs prevus 
en aval des galets 16 pour decouper respectivement la bande de materiau dans le 
sens longitudinal et dans le sens transversal. ; , , 

20 L' installation selon 1' invention est compietee par un. tapis transporteur 

' 19 vdhiculant les produits finis jusqu'a une table, eldvatrice 20 ou ils sont 

empiles automatiquement au moyen d'un dispositif de manutention a ventouses 21. 
Cette installation fonctionne de la maniere suivante : 

Le moule de la premiere presse 6 etant en position puverte et les ejecteurs 

25 9 en position basse, le transporteur alternatif 4 amene, de facon connue en soi, 

une quant ite determined de matiere telle que des copeaux de bois impregnes d'un 

' liant thermodurcissable a. 1 ' intfirieur de ce moule, dont le plateau supexieur 8 . 

est ensuite abaissd. La matiere contenue dans le moule se trouve alors : simulta- , 

nfement comprimfie et chaufffie, de sorte qu'elle subit un d£but de polymerisation. 

30 . Cette action n'est cependant exercee que durant un temps limite, de facon a ob- 

tenir s implement un assemblage de la matiere ayant deja la forme des objets a 

mouler, par exemple des coffrages perdus, du type de ceux qui sont utilises dans 

le bStiment pour la realisation de dalles ou de planchers en beton. 

La polymerisation du materiau, tout en etant incomplete, afin de permettre 

35 le soudage du produit ainsi forme a la longueur de produit dfija formee situie en 

ayal, doit ndanmoins etre suffisante pour permettre de transporter ce produit 

. , vers' la deuxieme. presse 10, comme ddcrit ci-apres. . ■ 

: Le plateau superieur 8 de la presse. etant ramene en position haute, le 

'produit paftiellemeht polymerise est degagedu moule par les ejecteurs 9 et avan- 
• 40 ce ensuite vers l'aval d'un pas determine, par le seul fait qu'il se trouve sou- 
de a la bande de materiau mouie situee en aval. Cette bande de materiau est en . 
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effet entrainle pas a pas par ies galets 16, en synchronistic avec le fonction- 
nement des deux presses. Simultanement, une nouvelle quantite de matiere est 
amenee a i'interieur du moule 7 - 8 de la premiere presse par le transporteur 
alternatif 4, pour le moulage du produit suivant.. 
5 En passant au niveau des dispositifs 14 et 15 ; le produit partiellement 

polymerise sortant du moule de la premiere presse 6 peut recevoir sur ses deux 
faces une pulverisation de resine ou d'une autre matiere appropriee. Dans cer- 
tains cas, les deux faces du produit pourraient d'ailleurs etre pulverisees 
avec des matieres diffSrentes l'une de l'autre. ' 
10 Le produit arrive ensuite dans le moule 11 - 12 de la deuxieme presse 10, 

dont le plateau superieur 12 est leve et les ejecteurs 13 en position basse. 
La temperature de chauffage de ce moule est ajustee de maniere que lorsque le 
plateau 12 est abaissl, il se produise une polymerisation complete et defini- 
tive du matSriau moule. A. cet effet, la temperature de chauffage, de la deuxieme 
15 presse 10 est en principe superieure a celle de la premiere presse 6 car comae , 
on le verra par la suite, le temps de sejour du produit dans chaque presse est 
ideutique . : 

Apres le retour du plateau superieur 12 en position haute, le produit 
V completement polymerise est" degage du moule par les ejecteurs 13 et passe en- 
20 suite entre les galets d 1 entralneraent 16 qui le font avancer vers les scies ou 
disques speciaux 17 et 18. Pour que ce mouvement d'avance soit possible, il 
faut naturellement que les deux presses 6 et 10 soient ouvertes, puisque le . 
produit moule se prfisente- sous la forme d'une bande continue. Par consequent, 
les plateaux supfirie'urs 8 et 12 des deux presses se levent et s'abaissent simul- 
25 tanement, et il en est de m&me pour les ejecteurs 9 et.13-. 

Pendant la phase d'avancement de la bande, qui a lieu lorsque les presses 
sont ouvertes, les disques 17 dScoupent automatiquement le produit dans le sens '. 
longitudinal a la largeur voulue, dans le cas oii les moules ont £t£ prevus pour • 
fabriquer plusieurs pieces dans leur largeur. " 
30 Pendant la phase d * immobilisation de la bande,. qui a lieu lorsque les 

presses sont ferm^es et que la polymerisation partielle ou definitive du matfi- 
riau est effectuee, les .disques 18 d6coupent le produit dans le sens transver- 
sal a la longueur des iree, afin de former des produits finis de dimensions bien 
• determinees qui sont ensuite repris par le tapis transporteur 19. Ce tapis trans 
35 porte les produits finis jusqu'a une table elevatrice 20 ou ils sont empiles 
automatiquement par le dispositif de manutention a ventouses 21. 

Grace au precede de fabrication selon 1' invention, qui consiste essentiel- 
■ lement a effectuer le moulage des. ob jets' en deux temps dans deux presses. dis- 
tinctes dispos'ees h la suite l'une de l'autre, on eiimine pratiquement toutes 
40 les bavures ou barbes sur les produits obtenus a la sortie de la deuxieme presse 
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En effet, cone dans le moule de la premiere presse la polymerisation est in- 
complete, la matiere mal pressee dans ce moule peut ensuite etre correctement 
pressee dans le moule de la seconde presse, puis polymerisee definitivement. 
On evite ainsi d 1 avoir a effectuer ensuite un fibarbage manuel long et difficile 

sur le produit fini. . 

Selon une autre particularity importante de l'invention, la distance 
separant les deux presses 6 et 10 correspond a un pas determine fonction de 
1' ob jet a mouler, de maniere que les parties du produit moule qui correspondent 
aux joints du moule de la premiere presse se retrouvent ensuite placees dans le 
deuxieme temps entre les joints du moule de la seconde presse, par exemple au 
milieu. Cette disposition particuliere permet d'ameliorer encore la qualite et 
1 ' aspect du produit fini, sans pour autant compliquer davantage 1' installation. 

Le procddS et 1 1 installation conformes a 1' invention permettent de fa- 
briquer les objets moules en matdriau agglomerfi de fac on continue, done avec 
une cadence de production qui est nettement superieure a celle pouvant Stre 
obtenue avec les methodes classiques utilisees jusqu'a present. De plus, comme 
cette fabrication peut Stre rendue entierement automatique, on realise en 
meme temps une economie importante de main-d * oeuvre . 

II convient en outre de remarquer que 1 "execution des objets moules sous 
forme d» une bande continue, permet de debiter des produits de grande longueur, 
ce qui peut presenter un tres grand interSt, notamment dans le cas de coff rages 
a b6ton. On pourra ainsi tres facilement fabriquer a la demande des coffrages 
ayant exacteinent la longueur dSsirde en fonction d" une utilisation determinee, 
ce qui permettra ensuite un gain de temps appreciable lors de la pose de ces 
coffrages. 

II va de soi par ailleurs que la prSsente invention n' est pas limitee 
a la fabrication d» objets moules comme les coffrages perdus, mais qu'elle pour- 
rait tout aussi bien s'appliquer a la fabrication d'autres objets tels que des 
palettes, des longerons, des plaquettes pour abouts , etc., et ce dans des 
dimensions tres variables, tant en largeur qu 1 en longueur. 
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REVESDICATIOHS - 

1. - Proc€d6 pour la fabrication d'objets moules en un materiau agglomerg 
tel que des copeaux de bois impregnes d'un liant thermodurcissable, caracteri- 
se en ce que 1' operation de moulage s'effectue en deux temps dans deux presses 
5 distinctes disposers a la suite 1'une de 1 'autre ; la premiere presse ne reali- 
sant qu'une polymerisation partielle du materiau,, afin de permettre le soudage 
du produit ainsi forme' a la longueur de produit deja formSe situee en aval, mais 
nSanmoins suf f isante pour permettre de yehiculer ledit produit vers -la deuxieme 
presse dans laquelle la polymerisation definitive du materiau est realisee. 
0 2. - Installation pour la mise en oeuvre <lu procedfi de fabrication selon 

la revendication 1, caract£ris£e en ce qu'elle comprend deux presses successives, 
actionnees simultanement et qui sont equipees de moules dont la forme correspond 
• a celle des objets a. mouler, des moyens pour amener le materiau agglomere' a 

mouler a l'interieur du moule de la premiere presse, et des moyens pour faire " 
15 avancer le produit moule d'amont en aval a travers les deux presses, de maniere 
discontinue, en synchronisme avec ■ le fonctionnement de ces deux presses. 

3. - Installation selon la revendication 2, caracterisee en ce que la 
distance separant les deux presses est calculee de maniere que les parties du 
produit moule qui correspondent aux joints du moule de la premiere presse se 
retrouvent placees dans le deuxieme temps entre les joints du moule de la deu- ■ 
xieme presse. 

A. - Installation selon la revendication 2 ou 3, caract£ris£e en ce qu'elle 
comprend en outre des moyens pour detouper transversalement la bande de materiau 
moule a la longueur desiree pendant la phase d' immobilisation de cette bande. 

5. - Installation selon l'une quelconque des revendications. 2 a 4. carac- 

f 

terisee en ce qu'elle comprend egalement des moyens pour decouper longitudinale- 
ment la bande de materiau moule a la largeur desiree pendant la phase d'avance 
de cette bande. 

6. - Installation selon la revendication 4 oil 5, caracterisee en ce qu'elle 
comporte des moyens pour, empiler automatiquement les produits finis de la dimen- 
sion desiree sur une table de reception. 
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